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Beschrafbung 

[0001] Die Neueaing betiifft einen Stanz-PrSgeniet - 
nach dem Oberbegrfff des Anspruches 1. 
[0002] Stanz-Pr3genlete dienen der Verbindung s 
zweler fiacher WerkstQcke. Der Stanzniet wird hierbei 
unter Bildung zweier Stanzldcher mit seinem Schaft 
durch die Werkstucke gedrOckt. Das in Stanzrichtung 
gesehen untere WerkstOck besteht aus elnem plastlsch 
verformbaren Material, Qblichenveise einem Blech. Na- io 
he dem Schaflende weist der Schaft eine Schaftnut auf . 
Nach dem Stanzvorgang wird um das Schaflende her- 
urn in das untere Weri<stQck durch ein Wericzeug eine 
Ringnut gepragt, wodurch Material des unteren Werk- 
stOcks In die Schaftnut gedrCickt wird. is 
[0003] Bei einem bekannten Niet (siehe z.B. US-A-3 
909 913) weist die Schaftnut im Querschnitt eine Tra- 
pezform auf. Werden WericstQcke aus elnem harten 
Wericstoff verarbeitet, dann besteht die Gafahr, da& der 
Schaft ImBereich der Schaftnut bricht. Besteht das obe- 20 
re WerkstQck aus einem weichen Material, wie bei- 
spielsweise aus einem weichen Blech oder Kunststoff, 
dann wird von der oberen Kante der Schaftnut Material 
vom oberen WerkstOck abgeschert und in die Schaftnut 
gedrQckL Hierdurch wird das Materialaufhahmevolu- 25 
men fQr das Material des unteren WerkstOcks reduzlert. 
wodurch eine schlechte Nietverbindung bewlrict wfrd. 
Besteht das obere WerkstQck aus KunststofF. kann es 
zum gesamten AusfQIIen der Schaftnut mIt Kunststoff 
kommen, so da& die Nietverbindung nicht brauchbar IsL 30 
Die StanznIete werden als Drehteii hergestelit 
[0004] Ein Stanz-Prggeniet gem§& dem Oberbegriff 
von Anspmch 1 ist aus der DE-U-297 07 669 bekannt. 
[0005] FQr die Festigkeit der Nietverbindung sind un- 
ter anderem zwei Faktoren von Bedeutung. Der erste 3S 
Faktor besteht darin, da& die Schaftnut insgesamt und 
ausschiiefilteh mit Material des unteren WericstOcks 
ausgefQIlt werden soli. Der zweite Faktor Ist der WInkel. 
unter welchem der dem Schaflende zugewandte Ab- 
schnitt der Schaftnut veriSuft. Ideal ware hfer eine An- 40 
nSherung an einen WInkel von 90°, wodurch Jedoch die 
oben en/v3hnte Bmchgefahr erheblich erhdht wird. 
[0006] Es besteht die Aufjgabe, den Niet so auszubll- 
den, dais die Festigkeit der Nietverbindung erhdht wird, 
ohne dafi dabei die oben enwShnten Nachteile auftre- 45 
ten. 

[0007] Geidst wfrd diese Aufgabe mIt den Merionalen 
des Anspruches 1. Vorteiihafte Ausgestaltungen sInd 
den UnteransprOchen entnehmbar. 

[0008] Ein AusfQhrungsbeispiel wird nachfblgend an- so 
hand der Zeichnung ndher eriautert, welche einen 
Schnitt durch die iinke H§ifte einer Nietverbindung dar- 
steltt. 

[0009] Der Stanz-PrSgenlet ist in seiner Gesamthert 
mit 1 bezeichnet. Die mIt ihm hergestelite NIetverbIn- ss 
dung verbindet ein oberes Blechteil 2 mit elnem unteren 
Blechtell 3. Der Niet 1 weist einen kegeistumpffdrmigen 
l^ietkopf 4 und einen sich daran anschlieilenden Schaft 



5 auf Der Schaft 5 ist mit einer Schaftnut 6 versehen, 
an welche sich nach unten ein zyiindrischer Abschnitt 7 
des Schafts 5 anschiie&t. 

[0010] Zum Hersteilen der Nietverbindung wird der 
Niet von oben nach unten durch die Blechtelie 2, 3 ge- 
drOckt, womit in den Blechteilen 2, 3 miteinander fluch- 
tende Stanzldcher entstehen. Nach Beendigung des 
Stanzvorgangs wird mittels eines ringformigen Weric- 
zeugs um den Abschnitt 7 herum eine Nut 8 gepragt, 
wodurch bewlrict wini, daQ Material des unteren Biechs 
3 unter plastlscher Deformation in die Schaftnut 6 ge- 
drOckt wird und diese ausfOlit. 
[0011] Diese Schaftnut 6 ist konkav ausgebiidet, 
weist Jedoch eine von der Kreisfonn abweichende Form 
auf, welche nSherungsweise einer Tropfenform ent- 
spricht Dabel veriduft der dem Nietkopf 4 zugewandte 
Abschnitt 10 der Ringnut 6 unter einem relativ flachen 
WInkel azurAchse 11 des NIets 1. Der untere, dem Nle- 
tende 9 zugewandte Abschnitt 12 der Ringnut 6 veri§uft 
unter einem Winke! p zur Achse 11, der gr5Qer Ist als 
go*". Die Nelgung des Abschnitts lOentspricht also dem 
Winkel <x, wahrend die Nelgung des Abschnitts 12 dem 
Wlnkei 1 80*' - p entspricht Dieser Erganzungswlnkel Ist 
in Jedem Fall gr5Qer als der Winkel a. 
[0012] Zwischen den belden Abschnitten 10, 12 weist 
die Ringnut eine Vermndung 13 auf. Der Obergang zwi- 
schen dem At>schnitt 10 und dem Schaft 5 kann eben- 
falls verrundet seln. wdhrend der Obergang des Ab- 
schnitts 12 der Ringnut 6 zum Abschnitt 7 des Schafts 
5 scharfkantig ausgebildet sein kann. 
[0013] Durch den flachen Veriauf des Abschnitts 10 
reiativ zur Oberfidche des Schafts 5 wird gewdhrieistet, 
dai^ beim Stanzvorgang kein Material vom Blechteil 2 
abgeschert wird und in die Nut 6 eindringt. Der relativ 
stelle Veriauf des Abschnitts 12 der Nut 6 ist fQr die Fe- 
stigkeit der Nietverbindung von maageblichem Elnf!u&. 
Der Wlnkei p ist grGHer als 90"" und Je mehr er stoh die- 
sem Wert anndhert, umso hdher Ist die sich ergebende 
Festigkeit der Nietverbindung. Die Grenze des Wlnkels 
P wird in erster Linle bestimmt durch die HSrie des Ma- 
terials des Biechs 3. Er sollte so gew§hit werden. dalS 
kein Bruch des Nietschafts Im Bereich der Nut 6 auftritt. 



PatentansprOche 

1. Stanz-Prigeniet mit einem kegeistumpffonmigen 
Nietkopf (4) und einem sich daran anschlle&enden 
Schaft (5). der eine Schaftnut (6) aufweist, wobei 
zur iHersteiiung einer Nietverbindung zwischen 
mlndestens zwei aneinanderiiegenden Bauteiien 
der Schaft (5) die Bauteiie unter Bildung eines 
Stanziochs durchstanzt und anschlie&end um ein 
dem Nietkopf abgewantes Schaftende (9) herum 
beim dortigen Bauteil eine Nut (8) gepragt wird, wo- 
durch unter plastlscher Verformung Material des 
dortigen Bauteils in die Schaftnut (6) eindringt; wo- 
bei die Schaftnut (6) konkav ausgebildet ist, da-* 
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durch gekennzelchnet, dafi der dem NIetkopf (4) 
zugewandte Abschnitt (10) der Schaftnut (6) unter 
einem flacheren WInkel (a) zur Schaftachse (11) 
verlauft als der dem Schaftende (9) zugewandte 
Abschnitt (12) der Schaftnut (6). 5 

2. Stanz-Prageniet nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzelchnet, dad der Obergang zwischen dem 
Schaft (5) und dem den Nietkopf (4) zugewandten 
Abschnitt (10) der Schaftnut (6) verrundet ist. io 

3. Stanz-Pragenfet nach Anspmch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da& der Obergang zwischen dem 
Schaft (5) und der dem Schaftende (9) zugewandte 
Abschnftt (12) der Schaftnut (6) scharfkantig aus- is 
gebfldet Ist. 

4. Stanz-Pr§genlet nach eInem der AnsprQche 1 bis 

3, dadurch gekennzetchnet, daft der Obergang 
zwischen den belden Abschnltten (10, 12) der 20 
Schaftnut (6) verrundet ausgeblldet Ist (Verrundung 
13). 

5. Stanz-Prageniet nach einem der AnsprQche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dafi der dem Niet- 25 
kopf (4) zugewandte Abschnitt (10) der Schaftnut 
(6) unter einem WInkel (a) von etwa 15« zur 
Schaftachse (11) geneigt Ist. 



of the shank. 

2- Self-plercIng rivet according to claim 1 , character^ 
Ised In that the transition between the shank (5) 
and the portion (10) of the groove (6) In the shank 
nearer to the head (4) of the rivet Is rounded. 

3. Self-piercing rivet according to claim 1 or 2, char- 
acterised in that the transition between the shank 

(5) and the portion (12) of the groove (6) In the 
shank nearer to the end (9) of the shank is sharp 
edged. 

4. Self-piercing rivet according to one of claims 1 to 3, 
characterised In that the transition between the 
two portions (10. 12) of the groove (6) In the shank 
is rounded (rounded portion 13). 

5. Self-piercing rivet according to one of claims 1 to 4, 
characterised In thatthe portion (10) of the groove 

(6) In the shank nearer to the head (4) of the rivet 
Is Inclined at an angle (a) of approximately IS"* to 
the axis (11) of the shank. 



6. Stanz-Prdgenlet nach einem der AnsprQche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, da& der dem Schaf- 
tende (9) zugewandte Abschnitt (1 2) der Schaftnut 
(6) unter einem WInkel (P) von gid&er go*" geneigt 
ist 

7. Stanz-Prageniet nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Winkei (fi) etwa 120*" be- 
trSgt 



6. Self-plercing rivet according to one of claims 1 to 6, 
characterised in thatthe portion (12) of the groove 
(6) in the shank nearer to the end (9) of the shank 
Is Inclined at an angle (fi) of more than B(y. 

30 7. Self-plercing rivet according to claim 6, character- 
ised in that the angle (p) is approximately 120«». 



Revendlcatlons 
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Claims 

1. Self-pfercing rivet with a rivet head (4) with the 
shape of a truncated cone and an adjoining shank 
(6) which exhibits a groove (6) in the shank, where- 
by to produce a riveted joint between at least two 
contiguous components the shank (5) punches 
through the components fomiing a punched hole, 
and then a groove (8) is stamped In the component 
there around the shank end (9) remote from the rivet 
head, through which material of the component 
there penetrates into the groove (6) In the shank 
through plastic deformation, whereby the groove (6) 
in the shank is concave, characterised in thatthe 
portion (10) of the groove (6) In the shank nearer to 
the head (4) of the rivet runs at a shallower angle 
(a) to the axis (11) of the shank than the portion (12) 
of the groove (6) in the shank nearer to the end (9) 



1 . Rivet h polnponnage-repoussage, comprenant une 
tdte de rivet (4) de forme tronconique et, se raccor- 
dant d ceiie-ci, une tige (5) qui comporte une goige 
de tige (6), au moyen duquel, pour r^allser une so- 

40 lldarisatlon par rivet entre au molns deux pieces su- 
perpos6es, la tige (5) polngonne les pidces en for- 
mant un trou poin5onn6. puis une gorge (8) est re- 
pouss^e, autour d'une extr^mitd de tige (9) situSe 
du cdt^ oppose ^ la tdte de tige, dans la pidce sltu^e 

45 ^ cet endroit, de sorte que, moyennant une defor- 
mation piastlque, de la matidre de la pidce se trou- 
vant d cet endroit p^ndtre dans la gorge de tige (6), 
la gorge de tige (6) ayant une forme concave, ca- 
ractdrisd en ce que la section (10) de la gorge de 

«> tige (6) qui est situ6e du c6t6 de la t§te de rivet (4) 
s*6tend en falsant, vls-^i-vis de Paxe de tige (11), un 
angle (a) plus algu que la section (12) de la gorge 
de tige (6) qui est situde du cdtd de I'extrdmite de 
tige (9). 

55 

2. Rhret k poingonnage-repoussage suivant la reven- 
dlcation 1 , caractdris^ en ce que la transition entre 
la tige (5) et la sectton (10) de la gorge de tige (6) 
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qui est situde du cdt6 de la tdte de rivet (4) est ar- 
rondle. 

3. Rivet k poinponnage-repoussage suh/ant la reven- 
dication 1 ou 2, caract6rls6 en ce que la transition s 
entre la tige (5) et la section (12) de la gorge de tige 

(6) qui est situ^e du cdt§ de i'extrdnfiitd de tige (9) 
est r6alis6e ^ ardte vive. 

4. Rivet ^poingonnage-repoussagesuivantrunedes io 
revendications 1^3, caract6r1s6 en ce que la tran- 
sition entre les deux sections (10, 12) de (a gorge 

de tige (6) est r6alis6e arrondle (arrondl 13). 

5. Rivet k poingonnage-repoussage suivant I'une des is 
revendications 1 d 4, caract^ris^ en ce que la sec- 
tion (10) de la gorige de tige (6) qui est situde du 
cdt6 de la tdte de rivet (4) est Inclinde en faisant un 
angle (a) ^environ 15^ avec Paxe de tige (11). 

20 

6. Rivet d polngonnage-repoussage suivant Tune des 
revendications 1^5, caract6rls6 en ce que la sec- 
tion (12) de la gorge de tige (6) qui est situde du 
cdtd de rextr^itd de tige (9) est inclinde en faisant 

un angle (P) sup^eur d 90**. ^5 

7. Rivet k polngonnage-repoussage suivant la reven- 
dfcation 6, caract6rls6 en ce que Tangle (p) vaut 
environ 120^. 

30 
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